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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Kraftstbffbehal- 
ter aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere aus 
HDPE, fur Fahrzeuge, wobei von einer AuslaBoffnung 5 
einer Wand des Kraftstoffbehalters wenigstens eine au- 
Benliegende Leitung weggefOhrt ist. 

Bei einem bekannten Kraftstoffbehalter der eingangs 
genannten Gattung (EP 0 133 458 Bl) aus Hochdruck- 
Polyathylen ist an der AuBenseite des Kraftstoffbehal- 10 
ters im Bereich einer AuslaBoffnung ein durch Reib- 
schweiBen befestigter AnschluBstutzen angebracht, an 
den eine auBenliegende Kraftstoff-/Entluftungsleitung 
angeschlossen ist Die auf den AnschluBstutzen aufge- 
schobene Kraftstoff-/Entluftungsleitung ist durch eine 15 
Schlauchschelle auf dem AnschluBstutzen in Lage ge- 
halten. 

Diesem Kraftstoffbehalter haftet der Nachteil an, daB 
das AnschlieBen von auBenliegenden Leitungen an den 
Kraftstoffbehalter aufwendig und kostenintensiv ist, da 20 
eine Vielzahl von Bauteilen (separate AnschluBstutzen, 
Schlauchstucke, Befestigungsschelien usw.) und Arbeits- 
gangen erforderlich ist. 

Bei diesem bekannten Kraftstoffbehalter wird der 
Kraftstoffbehalter ohne die auBenliegende Leitung fluo- 25 
riert und aJs auBenliegende Leitung wird entweder ein 
Stahlrohr oder ein Schlauchstuck verwendet, wobei die 
Schlauchstucke und die Verbindungsstellen diffusions- 
kritische Stellen darstellen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine oder mehrere au- 30 
Benliegende Leitungen einfach und kostengunstig an 
den aus Kunststoff bestehenden Kraftstoffbehalter an- 
zuschlieBen, wobei neben einer guten Recyclingfahig- 
keit auch die Permeation des gesamten Systems verrin- 
gertwerden soli. 35 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost Weite- 
re, die Erfindung in vorteilhafter Weise ausgestaltende 
Merkmale enthalten die Unteranspruche. 

Die mit der Erfindung hauptsachlich erzielten Vortei- 40 
le sind darin zu sehen, daB durch die Ausbildung der 
auBenliegenden Leitungen aus demselben Werkstoff 
wie der Kraftstoffbehalter und durch das Anstauchen 
der kragenformigen SchweiBflansche eine kostengun- 
stige Verbindung zwischen dem Kraftstoffbehalter und 45 
den auBenliegenden Leitungen erzielt wird, wobei der 
Montageaufwand und die erforderlichen Bauteile ver- 
ringert werden (Entfall der separaten AnschluBstutzen 
und der Befestigungsschelien). Zudem laBt sich ein der- 
artiger Kraftstoffbehalter wesentlich besser recyceln, da 50 
kein Fremdmaterial verwendet wird. Daruber hinaus ist 
eine hohe Dichtheit/Sicherheit gegeben, da lediglich ei- 
ne einzige SchweiBverbindung zum Verbinden von 
Kraftstoffbehalter und Leitung erforderlich ist Durch 
das gemeinsame Off-line-Fluorieren von Kraftstoffbe- 55 
halter und auBenliegenden Leitungen sind Emissions- 
vorteile gegenuber herkommlichen Ausfuhrungen ge- 
geben, da diffusionskritische Stellen wie Schlauche und 
deren Verbindungen entfallen. Das Off-line-Fluorieren 
stellt derzeit die wirkungsvollste Behandlung gegen 60 
Kraftstoffdiffusion aus einem Kraftstoffbehalter dar. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher er- 
lautert: 

Eszeigt: 65 
Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Teilbereich 
eines Kraftstoffbehalters mil einer auBenliegenden Lei- 
tung. 
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Fig. 2 eine Einzelheit X der Fig. 1 in groBerem MaB- 
stab. 

Der in Fig. 1 dargestellte Kraftstoffbehalter 1 aus 
thermoplastischem Kunststoff wie Hochdruck-Poly- 
athylen (HDPE) oder dergleichen ist im Bias- oder Rota- 
tionsformverfahren.hergestellt und weist einen einstuk- 
kigen Einfiillstutzen 2 auf. Eine auBenliegende Leitung 3 
verbindet eine obere Wand 4 des Kraftstoffbehalters 1 
mit dem hoherliegenden Einfiillstutzen 2 und dient der 
Entluftungdes Kraftstoffbehalters 1. 

Die auBenliegende Leitung 3 ist aus demselben Werk- 
stoff wie der Kraftstoffbehalter 1 gefertigt und wird 
durch ein endlos extrudiertes Rohr 5 gebildet, das ge- 
maB Fig. 1 an seinen beiden behalterseitigen AnschluB- 
bereichen 6 jeweils einen angeformten kragenformigen 
SchweiBflansch 7 aufweist, der an der AuBenseite des 
Kraftstoffbehalters 1 anliegt und durch eine SchweiB- 
verbindung 8 dicht mit dem Kraftstoffbehalter 1 ver- 
bunden ist Die kragenformigen SchweiBflansche 7 sind 
an abgewinkelten Endbereichen 9, 9' des Rohres 5 vor- 
gesehen und werden durch definiertes thermoplasti- 
sches Stauchen des Rohrmaterials gebildet 

Jeder kragenformige SchweiBflansch 7 verlauft vor- 
zugsweise mit geringem Abstand A zu einem endseiti- 
gen Rohrstutzen 10, wobei der Rohrstutzen 10 zumin- 
dest abschnittsweise in eine AuslaB6ffnung 1 1 der Wand 
4 des Kraftstoffbehalters 1 hineinragt Es besteht auch 
die Moglichkeit, daB der SchweiBflansch 7 endseitig am 
abgewinkelten Endbereich 9 angeordnet ist Im Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Lange des endseitigen Rohrstut- 
zens 10 etwas kurzer als die Dicke B der Wand 4. Es 
besteht aber auch die Moglichkeit, daB nur ein Endbe- 
reich 6 der auBenliegenden Leitung 3 an den Kraftstoff- 
behalter 1 angeschlossen ist oder dafi mehrere Leitun- 
gen 3 an den Kraftstoffbehalter 1 angeschlossen sind. 
Die auBenliegende Leitung 3 weist gemaB Fig. 1 zumin- 
dest bereichsweise einen gebogenen Formverlauf auf, 
wobei dieser Formverlauf etwa parallel zur Kontur der 
oberen Wand 4 des Kraftstoffbehalters 1 ausgerichtet 
ist 

Die Formgebung der Leitung 3 erfolgt durch Erwar- 
mung und anschlieBendes Biegen. Die Verbindung der 
auBenliegenden Leitung 3 mit dem Kraftstoffbehalter 1 
erfolgt durch Spiegel-, Rotations-, Vibrations- oder 
UltraschallschweiBen. Ferner ist vorgesehen, daB der 
Kraftstoffbehalter 1 gemeinsam mit der angeschweiB- 
ten auBenliegenden Leitung 3 einer Nachbehandlung 
zur Verringerung der Permation unterzogen wird. Die- 
se Nachbehandlung kann beispielsweise durch Sulfonie- 
ren oder Fluorieren erfolgen. Als besonders vorteilhaft 
hat sich das Off-line-Fluorieren erwiesen, wobei der 
Kraftstoffbehalter 1 samt der auBenliegenden Leitung 3 
erst nach dem AnschlieBen der Leitung 3 an den Kraft- 
stoffbehalter 1 off-line-fluoriert wird. 

Zur Herstellung dieses Kraftstoffbehalters 1 werden 
folgende Verfahrensschritte getatigt: 

a) Fertigen des Kraftstoffbehalters 1 im Blasform- 
oder Rotationsverfahren. 

b) Anbringung der AuslaBoffnungen 11 am Kraft- 
stoffbehalter 1 fiir die anzuschlieBende auBenlie- 
gende Leitung 3. 

c) Herstelien der Leitung 3 durch Ablangen eines 
endlos extrudierten Rohres 5 aus demselben Werk- 
stoff wie der Kraftstoffbehalter 1. 

d) Anbringen der kragenformigen SchweiBflansche 
7 am Rohr 5 durch jeweils einen thermoplastischen 
Stauchvorgang des Rohrmaterials. 
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e) Thermische Formgebung der auflenliegenden 
Leitung3 durch Erwarmen und Biegen. 

f) Einsetzen der Leitung 3 in die behalterseitigen 
AuslaBoffnungen 11 und AnschweiBen der Leitung 

3 am Kraftstoffbehalter 1 durch Spiegel-, Rota- 5 
tions-, Vibrations- oder UltraschallschweiBen. 

g) Gemeinsames Off-line-Fluorieren von Kraft- 
stoffbehalter 1 und auBenliegender Leitung 3. 

Patentanspruche 10 

1. Kraftstoffbehalter aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, insbesondere aus HDPE, fur ein Fahrzeug, 
wobei von einer AusiaBoffnung einer Wand des 
Kraftstoffbehalters wenigstens eine auBenliegende 15 
Leitung weggefiihrt ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die aus demselben Werkstoff wie der Kraft- 
stoffbehalter (1) gefertigte, auBenliegende Leitung 
(3) durch ein endlos extrudiertes Rohr (5) gebildet 
wird, das zumindest benachbart dem kraftstoffbe- 20 
haJterseitigen AnschluBbereich (6) einen angeform- 
ten kragenfdrmigen SchweiBflansch (7) aufweist, 
der an der AuBenseite der Wand (4) des Kraftstoff- 
behalters (1) anliegt und durch eine SchweiBverbin- 
dung (8) dicht mit dem Kraftstoffbehalter (1) ver- 25 
bunden ist und daB der Kraftstoffbehalter (1) ge- 
meinsam mit der angeschweiBten auBenliegenden 
Leitung (3) einer Nachbehandlung zur Verringe- 
rung der Permeation unterzogen wird. 
Z Kraftstoffbehalter nach Anspruch 1, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB der angeformte kragenformige 
SchweiBflansch (7) mit Abstand (A) zu einem end- 
seitigen. Rohrstutzen (10) verlauft und daB der 
Rohrstutzen (10) zumindest abschnittsweise in die 
AusiaBoffnung (11) der Wand (4) des Kraftstoffbe- 35 
halters (1) hineinragL 

3. Kraftstoffbehalter nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die auBenliegende 
Leitung (3) mit zumindest einem ihrer beiden End- * 
bereiche (9, 9') an den Kraftstoffbehalter (1) ange- 40 
schlossen ist 

4. Kraftstoffbehalter nach den Anspruchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die auBenliegende 
Leitung (3) einen geradlinigen oder zumindest be- 
reichsweise einen gebogenen Formverlauf auf- 45 
weist 

5. Kraftstoffbehalter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kraftstoffbehalter (1) samt 
der auBenliegenden Leitung (3) erst nach dem An- 
schlieBen der Leitung (3) an den Kraftstoffbehalter 50 
(1) off-line-fiuoriert wird. 

6. Kraftstoffbehalter nach Anspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auBenliegende Leitung (3) 
durch Spiegel-, Rotations-, Vibrations- oder Ultra- 
schallschweiBen mit dem KraftstoffbehaMter(l) ver- 55 
bunden ist. 

7. Kraftstoffbehalter nach dem Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der kragenformige 
SchweiBflansch (7) durch Stauchen des Rohrmate- 
rials gebildet wird 60 

8. Verfahren zur Herstellung eines Kraftstoffbehal- 
ters aus Kunststoff, insbesondere aus HDPE, fur 
Fahrzeuge, der im Bias- oder Rotationsform verfah- 
ren hergestellt, und mit wenigstens einer auBenlie- 
genden Leitung verbunden ist, gekennzeichnet 65 
durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Herstellen des Kraftstoffbehalters (1) im 
Blasform- oder Rotationsformverfahren. 
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b) Anbringung der AuslaBoffnungen (11) am 
Kraftstoffbehalter (1) fur die anzuschlieBende 
auBenliegende Leitung (3). 

c) Herstellen der Leitung (3) durch Ablangen 
eines endlos extrudierten Rohres aus demsel- 
ben Werkstoff wie der Kraftstoffbehalter (1). 

d) Anbringen der kragenfdrmigen SchweiB- 
flansche (7) am Rohr (5) durch jeweils einen 
thermoplastischen Stauchvorgang des Rohr- 
materiaJs. 

e) Thermische Formgebung der auBenliegen- 
den Leitung (3). 

f) Einsetzen der Leitung (3) in die kraftstoffbe- 
halterseitigen AuslaBoffnungen (It) und An- 
schweiBen der Leitung (3) am Kraftstoff behal- 
ter(l). 

g) Gemeinsames Off-line-Fluorieren von 
Kraftstoffbehalter (1) und auBenliegender Lei- 
tung (3). 
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